
PCT/AT 2004/00 0 1 64 
BEST AVAILABLE COPY 



OSTERREICHISCHES PATENTAMT 

A- 1200 Wien, Dresdner StraiSe 87 



Kanzleigebiihr € 39,00 
Schriftengebuhr € 143,00 



recd 17JUN2W4 



Aktenzeichen A 830/2003 



Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Firma PRONIUS INTERNATIONAL GMBH 
in A-4643 Pettenbach 319 
(Oberosterreich) , 

am 28. Mai 2003 eine Patentanmeldung betreffend 

"Puffervorrichtung fur einen Schweifidraht sowie Schweifianlage", 

iiberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnungen 
mit der ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung samt Zeichnungen ubereinstimmt. 



Osterreichisches Patentamt 
Wien, am 25. Mai 2004 




Der President: 
i. A. 




PRIORITY DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH 
RULE 17.1(a) OR (b) 



K. BRUNZAK 



R 41592 



(51)Iht.Cl.: 



AT PATENTSCH R I FT 



(73) Patentinhaber: 



FRONIUS INTERNATIONAL GMBH 
Pettenbach (AT) 



(54) Titel: 



(61) Zusatz zu Patent Nr. 

(66) Umwandlung von GM / 

(62) gesonderte Anmeldung aus (Teilung): A 
(30) Prioritat(en): 

(72) Erfinden 
(22) (21) Anmeldetag, Aktenzeichen: 
(60) Abhangigkeit: 
(42) BeginnderPatentdauer: 
Langste mOgliche Dauer: 
(45) Ausgabetag: 



2 8. MAI 2003 



,A 



(56) E ^^r* MBM ™s^»«^*i 



in Betracht 



i St r der schwei8draht ^T^tlZZT^ZlZT- 

nchtungen in einer Drahtseele gefflhrt ist. vo ^chub ei n- 

SohwexSgerat. ei nam Schlauchpaket und einem SchwaiSbranner 

richtuna di . v ^'"^"erspeicher ausgebildaten Vor- 

rxchtung, dxe zwl scnan 2we i Drahtvorscnubeinrichtungen angeord- ' 

nrin 611 r UeStSn Schwel8te <=tai^, bei deinen der Schweifidraht 

^ford^:: mit r stanter «-wt ta 

r W " d ' SOndem Zdndung und/oder wanrend des 

ter^ d^ e r eS el ' ne V °™ a " S - md K^artsbawagun^dJ 
kcZf r : Fa ^—h„indig ke i t en durcn gefan rT!erd^ ^ 

unterschiedlichen Drahtgeschwindigkeiten bz» ™ rf a ° aer 
des Schweifidxahtes ergibt sich be! ZTZ Ford ^"chtungen 
systemen das p™m - derzeitigen Drahtfflrder- 

dxi^ „ Pr ° ble,n ' 3338 A^Prachverhalten dar SchweiE- 

drahtforderung sehr trage ist ^ som opting 

schwexsergebnisse arzialt werden kannen mJT^ 
trages Anaprechverhalten zustanda konmt. 

Drl dera \ Cigen SchweiB ^« a rd e rungen mit unterschiediichen 
puffer bzw. ein Draht-Puf f erspeicher eingesetzt da m^J 
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Beispielsweise ist aus DE 197 ?ft 7a* M • 

™:r::rr^ rr tronmei ------ 

SchweiSdrahtforderung vor Abschluss der t^nbild 

ansporciart wird. Die Ausbildung des Dni,t,,,f(. 
kument jedocb nicht zu entnetanen. D ^tpuffer S lst dem Do- 

Aus der DE 38 27 SOfi ai .j 

bei der der Scnwei^t !T . Trans P°»vorrioh tU n g bekannt. 

iuen Antrxeb, der im SchweiEcr^r-st- . 
Drahtvorsohubgerat angeordnet ist u™T ^ Sinem 

der bevorzugt im BeraLb T «, ! ^ zlahen *«' Antrieb, 

brenner .^^^^"t^T'™™ ^ *" 

von einer radar abgestutzt. D J auslicb L g e LT^ 
emem steuerorgan oek™»i * . ■. ,. 3e Tei1 lst "it 

chenden Teil^T"- ZZTT' den Auswei chweg des auswei- 

SohweiGdraht "isst 21 1 T Zu ^P— 3en am 
eine GescbwinlgLitstg^/r^ — — *~ 

dieser Lfl sung ^T^SS^r^T^T *~ ZUfQhrC - ^ 
den ersten Antrieb abgewickerfunt Vorrats trommel Ober 

hohle Drabtseeie single m7l£ e T^ ^ *™ 

scnlieSend freiliegend an g ll t Z bU^ i ^ 
liegenden Bereicb dea f L^TL 1 ^^- 

Schlaufe aus, wobei sich die Schlaufe T 
Bereich verformen kann, also ^ ^ " f ""iegenden 
kleinert wird und som^ £ Sch ^*e vergrofiert oder ver- 

»en warden k ann. ^llZ^Z^JTlT^ aUf9en01 - 
Drahtseele in dac c^i ^ Schlauch bzw. die hohle 

SchweiGbrenners oder rTschwe^ ^evorzugt im Beraich des 

er im SchwerSbrenner selbst angeordnet ist. 
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Eine weitere Ausbildung eines Drahtpuffers ist aus der DE 43 20 
405 C2 bekannt, bei der eine Vorrichtung zur schlupf f reien 
Forderung eines Schwei&drahtes beschrieben ist. Dabei wird 
wiederum zwischen zwei Drahtvorschubeinrichtungen ein Draht-Puf - 
ferspeicher bzw. Drahtpuffer gebildet, bei dem der Schweifcdraht 
eine vollstandige Drahtschlauf e bildet, bevor dieser in das 
Schlauchpaket eingeftihrt wird. Der Draht-Puf f erspeicher wird al- 
so durch eine Schlaufe zwischen zwei voneinander beabstandeten 
Platten gebildet, deren gegenseitiger Abstand graSer ist, als 
der Durchmesser des Schweifcdrahtes . Um die Menge des Schweifc- 
drahtes im Drahtpuffer zu Oberwachen, ist ein Sensor angeordnet, 
der den Durchmesser der Schlaufe des SchweiSdrahtes erf asst. 

Ein Draht-Pufferspeicher anderer Art bei dem eine Umlenkung des 
Schweifcdrahtes iiber Umlenkrollen realisiert wird, ist aus der DE 
101 00 164 Al bekannt. Der Draht-Pufferspeicher ist zwischen der 
vorrats trommel und einer Drahtvorschubeinrichtung angeordnet, 
wobei anschlieSend an die Drahtvorschubeinrichtung der SchweiS- 
draht wiederum in eine hohle Drahtseele eingefuhrt wird, die 
sich in einem Schlauchpaket bis zu einer weiteren 
Drahtvorschubeinrichtung oder dem SchweiSbrenner erstreckt. 

Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Systemen, dass fur 
diese Art des Drahtpuffers bzw. des Draht-Puf ferspeichers ein 
sehr grofier Platzbedarf notwendig ist, wodurch eine Anwendung 
nur im Bereich des Schweifigerates bzw. des Drahtvorschubgerates 
oder als Extragerat sinnvoll realisiert werden kann. Der 
SchweiSdraht muss somit vom Drahtpuffer weg iiber das gesamte 
Schlauchpaket an den Schweifibrenner gefordert werden, so dass 
hier grofie Reibungsverluste auftreten und das Ansprechverhalten 
der DrahtfSrderung nicht wesentlich verbessert wird. Diese 
Reibungsverluste und die grofie Tragheit der Drahtf erderung tre- 
ten deshalb auf , da bei den bekannten Drahtf order ungen der 
Schweifidraht in einer hohlen Drahtseele verlauft, die in einem 
Fiihrungsrohr bevorzugt im Schlauchpaket eingeschoben wird, wobei 
der innendurchmesser des Fuhrungsschlauches nur unwesentlich 
gr61Ser ist, als der AuSendurchmesser der Drahtseele. Somit wird 
eine exakte Ftihrung der Drahtseele erreicht, jedoch muss bei- 
spielsweise bei einer Fdrderrichtungsumkehr der Schweifcdraht 
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tiber die gesamte Lange der Di-ahi-e^i « i 

ScL« £9abSder VOrUe9enden besteht daher in der 

schaffung erner Puf fervorrichtung «r einen SchweiGdrant bei 

2=. -s: IT 9eschaf fen wIrd 

anph , . weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffunc 
exner gegenstandxichen SchweiSanlage, welche n^gli^c e^acb 
und kcnpakt aufgebaut ist und mit der da s ! ernfach 

der F8 rderung dee SC h we i 8 drahtes ve^L^ ^ 

D r, : a:;;— 

^L^rSS^^.TT- 3383 

SLSLT T kaim ' "* SOnit hasaigen 

SchweiSdraht durch £ gL^ £££ [°^^ *~ 

™uss, sondern dass dTS^^J^TTlT" 

flem Drahtfahrungsschlauch f„. und dle Drahtseele in 

.ieich den OberecbaLi^ s^iST T ^ ""^ ^ *— 
wird also errpirhh , "cnweiBdraht aufnehmen kann. Damit 

^ l s : ^; e rn^ a j~ ma d r 

-esbewegung des ^-.J^T^-^ 
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uberschussige Schweifidraht dure* die vllfT * 
werden kam, w • Verformung aufgenommen 

erstlLrcTdil n ^ TSChnlk der ^weiSdraht 2U . 

"^!° T da kein b2w - » ur «m minifies Ausweichen der 

stattfinden kann und der^er-h, Verf °™»3 «"« Drahtseele 

— . Ein weitsrer IT^olZ^T'^— 

sung, in der Draht- i ^ BeWe9Ung ' ^sbesondere Ruckwartsbewe- 

I'-^r Bin^L^rr des 

dure* die Ausbildung des dUZZZT 

SchweiSbrenner die LtZ I ^"^P^chers direkt hinter den, 

t- senr Sl^rrS^TLT- ^ flntrlebSm °- 

Reibungskrafte bei der Dr ahff ! ' dlSSer kei »«lei 

ein sebr kleiner Id ier^r ^b ™ - d 

k : rrch aie B^r^sr-: ^nr 

lich verbessert — macxschen SchweiSanlagen wesent- 





Verted ZT ^ »«* d - TOichen 2 bis 4 von 

lerten Dr^hJ "™ AUSW6lChe " Drahtseele i m vergrS- 

Berten Drahtfuhrungssohlauch mSgiich 1st n» m l h ■ ^ . 

hafter weise errairhf 09ilcn ls t- Damit wird in vorteil- 

realrsiert wird und somit ein sehr groSer trl t ■ 
-t Xleinen r aumlich en Austen .J^'^^^""*" 
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tauschen des Schlauchpafcetes * -T t Caches Aus- 

-1— derarti gen nrSt^flLlT" 3 bestehende **agen it 

vorgeno^en werden. Kie dies beim st - I- 

Durch die Ausgestaltung nach den Ansprttchen 8 bi, m ■ „ ■ 

farMigen Anordnung, die des Bra^T" 19 " ^ SPiral ~ 

vergrafiert wird <,„ 7^ Drah tfuhrungsschlauches 

c*elTjL lZ\lVZ S r Draht ^«-^a lt . also das Spe i- 

v ^T^T^T^llZr a nach ~ - - 

des Drahtf ^g^ucL ^ ^ Sehr raSCher T — * 

uurungsscnlauches vorgenortimen werden bm„ „„,, . • 

dxe standzeit der Anlage wahrend der keine 

«en werden kann senr kurz ge halt e„ LdTk^ V ° r9en °"- 

^^l"™: ::irr»i — * — -—age 

ferspeicher ausgeb'dete Vor ^ ^ ^ ^-Puf- 

ket ausgebiXdet ^ ^tX'ft ' h ^ " ScU auc„pa- 

Drahtfardergeschwindigkeit^toir 9 T 

wanrend ernes ScWspro^^ 
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Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigeftigten Zeich- 
nungen, welche Ausftthrungsbeispiele des Draht-Puf f erspeichers 
beschreiben, naher erlautert. 

Darin zeigen: Fig. 1 eine schematische Darstellung einer 
SchweiSmas chine bzw. eines SchweiSgerates ; Fig. 2 eine schema- 
tische Darstellung eines Schlauchpaketes , wie es aus dem Stand 
der Technik ublich ist; Fig. 3 eine schematische Darstellung 
eines neuartigen Schlauchpaketes mit helix-farmigem Drahtfiih- 
rungsschlauch; Fig. 4 ein Schlauchpaket mit auSenliegendem 
helix- f6rmi gem Drahtf uhrungsschlauch; Fig. 5 eine schematische 
Darstellung des Speicherprinzips eines Draht-Puf f erspeichers mi 
minimalem Speichervolumen; Fig. 6 eine weitere schematische Dar 
stellung des Speicherprinzips gemaS Fig. 5 mit maximalem Spei- 
chervolumen; Fig. 7 bis 11 eine schematische Darstellung einer 
SchweiSanlage mit unterschiedlichen Ausbildungen; Fig. 12 eine 
andere Aus fuhrungsvari ante zur Bildung eines Draht-Puf f erspei- 
chers; Fig. 13 eine schaubildliche Darstellung eines Sensors zum 
Erfassen der Drahtseelenbewegung; Fig. 14 ein weiteres Ausftih- 
rungsbeispiel des Sensors zum Erfassen der Drahtseelenbewegung,- 
Fig. 15 eine schaubildliche Darstellung des Draht-Puf f erspei- 
chers mit einer Steckverbindung; und Fig. 16 eine schematische 
Darstellung der Steckverbindung. 

In Fig. 1 ist ein Schweifigerat 1 bzw. eine SchweiSanlage fur 
verschiedenste Prozesse bzw. Verfahren, wie z.B. MIG/MAG- 
Schweifien bzw. WIG/TIG-Schweifien oder Elektroden-Schweifiverf ah- 
ren, Doppeldraht/Tandem-SchweiSverf ahren, Plasma- oder Lotver- 
fahren usw. , gezeigt. 

Das SchweiiSgerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leis- 
tuhgsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 und einem dem Leistungs- 
teil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 
5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit 
einem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels- 
weise CO a , Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 
9 und einem SchweiiBbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 
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ger" JTJ^ Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschub- 

gerat 11, welches far das MIG/MAG-SchweiSen ublich 1st ana. 
steuert werden, wobei iiber ^ 1St ' ange ~ 

uoer erne Vers orgungs lei tuna 12 ein 

Drahtvorschubgerat 11 = ana - llcl1 «t es mdglich, dass das 
bildet ist. oargestellt, als Zusatzgerat ausge- 

• _ «~uuit»j. zenae Elektrode angeordneh icf 

w le dxes bexm WIG/TIG-Schweifcen ublich ist. geordne t «t, 

««. wobei das a'rursrL'rr zu9e - 

mehreren Teilen gebildet -v. erKstuck 16/ welches aus 

18 ebenfalls ^t^l^^,-^ 1 ^ 

quelle 2, verbunden gerat ^besondere mit der Strom- 

,en gebildeten^i: Li « »»• 

aufgebaut werden kann. ^ ^ Stro ^eis 

Zum Kuhlen des Schweifcbrenners 10 k*™ «>, 

19 der Schweifcbrenner 10 ZtZ 11 T 6111611 ™ hlkwlBlwf 

.. ,_ r xu unter Zwischenschaltung eines qhr« 

das S ^eL~deT^rr f b l1 ^f"~ 
Sr r 116 ^ lm "—Walter 21 angeordnete 

Das SchweiSgerat 1 weist w&iher-o 

tar, Betrlebsarten Oder ScZ e Z r 7* SchweiE <>— 

&cnwel *rogramme des SchweiSgerates 1 
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SniT^' T 9SrUfen WSrden k0lmen - Dabei ««— <»er 
raster T t C°T ^^-^^ung 2 2 eingestellten SchwelEpa . 
rameter. Betrrebsarten oder SchweiSprogramme an die steuervor 
rxchtung 4 weitergeleitet md von aieser wer<Jen JJ^^ 
exnzelnen Konponenten der ScbweiEanlage bzw. des ScJi^^ 

Sci™ r L 1St ln ^ dM «r , »"«« Ausfohrungsbeispiel der 
SchwerEbrenner 10 ober ei„ Schlauchpaket 23 m it L SchweiEgerat 
l b™ der ScbweiEanlage verbunden. ln den, SchlauclaSn^d 

ricntun7 2 4 ^ f ila "^Pake t 23 wird (iber eine Kupplungsvor- 
rxchtung 24 mat de» SchweiEbrenner 10 verbunden, wogegen die I 
t it T im schlauchpaket 23 m it den einzelnen Ken 

des^cblauchpa^es S^S^ 2^^^^ 
L^T 2U9entlaSt ^— icbtung 25 m i t einen, Genause 26 

rnsbesondere «±e dea Grundgenause des SchweiEgerates T III 

*. Verbxndung am SchweiEgerat 1 

emgesetzt werden kann. 9 C 1 

, T nentSn VSrWenaet *«. eingesetzt werden aissen 
llTT.l V belSpielswsi ^ -B1K*. dass der SchweiEbrenner 'l0 
ale luftgekuhlter SchweiEbrenner 10 ausgefuhrt werden kanT 

dL^anl : in J ellaUSSC — Schlauchpaketes 23 aus 

nernalTe I*?" dargeatellt. Babei s ind i„- 

notw r SChUtzmantels « «ie «r einen SchweiEprozess be- 

Ki)llf 7 ' Kuhll ^tungen 28 fur einen f liissigkeitscre- 

2 T~r reMer 10 - ^ — steuerleltungen 





Der for einen SchweiEprozess benatigte SchweiEdraht 13 wird der- 
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art vom Schweiggerat 1 W. einem Drahtvorschubgerat H ober das 
Schlauchpaket 23 befdrdert, inde* dieser in elne Drahtseele 30 

12 T\ ° rahtSeele 3 ° »ird vor da* Einfadeln des 

SchwexEdrahtes 13 In ainan Drahtfuhrungaschlauch 31 einge- 

Dratt^ ^ lm t f Chlauch P ak « » angeordnet 1st. Dabei weist der 
Drahtfuhrungaschlauch 31 nur einen unweaentlich . graBeren In- 
nendurchmesser 32 gagannbar ainam AuSendurchmesser 33 dar 

a^t S ~fL\° DiSS ^ VOrtei1 ' daSS die ^ahtsaala 30 

exakt gefuhrt wxrd und fur untarachiadlicha SchwaiSdrahtdurch- 

TrZZ alTTT* 30 e±n£aCh kann. Dies 

erfolgt deshalb, da in alnar SchweiSanlage untarachiadlicha 
SchwexSdrahte 13 „it untarachiadlichan DurcnMessern 34 einge- 

iaaer Z^t'- elnfachen ^uatausch dar Drahtseele 30 

Deder belxebxge SchweiSdraht 13 It ainar entsprechend dazu- 
passandan Drahtseele 30 eingesetzt warden kann und eouit aina 
Tt ^ *" PaSSUng der ^ahtsaala 30 an den Durchmesser 34 daa 
SchwexEdrahtes 13 vorgenonunen werden kann. Bar AuEendurchuesser 
33 der Drahtseele 30 fur die unterschiedlichsten Durchmesser 34 
der SchweiSdrahte 13 bleibt dabai annahernd gleich. sc dass sine 

T"T b 7 T'* <~ DrahtseelT 

JO erreicht wxrd. 

in dan Pig 3 bis 12 sind Ausfuhrungabeiepiele zur Bildung einer 
Puffervorrrchtung fur dan SchweiSdraht 13, also eines Drantpuf- 
fers bzw. Draht-Puf f erspeichers 35, gazeigt, wobai die er- 
fxndungsgemafie Lesung Jedoch nicht auf die dargestellten 
Auafuhrungsbeispiele beachrankt iat. 

Wesentlich iat bei dar erf indungsgemafien Loaung, daaa zwischen 
exner Drahtvorschubeinrichtung 36 a* SchweiEgerat 1 Oder ItZ 
externan Drahtvorschubgerat 11 und einer weiteren Drahtvor- 
schubexnrichtung 37, die bavorzugt im Bereich das SchweiB- 
deH^/! ^ SchweiSbr — « selbat poaitioniert iat, 

oraht lT T SPeiCher " "«- t *-t wobei der S ch„ei S l 

draht 13 zwxschen dan beiden Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37 
bevorzugt in dar Drahtaeele 30 gefuhrt iat. Der Draht-Puf - 

c^T^'L 35 flera " 3ebildet . die Drahtaeele 30 it 

de™ schwe l6 draht 13 zu.indest in sine* Teilbereich in einen, 
Drahtfuhrungaschlauch 38 mit weaentlich grSBerem Quarachnitt 39 
bzw. Innendurchmesser ala ein Querschnitt bzw. AuBendurchmesser 
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33 der Drahtseele 30 angeordnet ±<*r , 

des Draht-Pnff. . _ georanet lst - ^obei das Speichervolumen 
lmL° f PS1CherS 35 dUrCh den Q^erschnitt 39 und die 

fSerrLr^ 11011 gr6Seren D ~ ht *»™ -blanches 38 de 

GemaS dem stand der Technik, wie er in F-i„ o * 

ist der Drahtfahrun3SSChlau ; h 31 e ^ r ^eaLi^:: 6 ; ir *- 

=urohm 33 aer Drahtseele 30 ~^ * ?° & Z: a ll* er 

der Innendurchmesser bzw. Querschn<i-H io ^ „ ff g lst 

schlauches 38 m«. uuerschnxtt 39 des Drahtfahrungs- 

fo^ifT dSr Drahtf "taun3 S echlauch 38 helix- 

-rLLTdr;^^ 

lauft. Selbstverstandlich ware es aurh m«~i • v, ^ 
groSeren nr^ff^ ntoglxch, den wesentlich 

groiseren Drahtfuhrungsschlauch 38 ebenfallc r^v^n • • . 

Schlauchpaket 23 anzuordnen Der Vorte!l / 9 ^ lin ^ im 
qn .- ra1 ""en. uer Vorteil des helix- formigen bzw 

Dedoch tern, dass daduroh die Drahtseele 30 leicht cekro™,,- 
wxrd so dass eine leichtere Verformu^g der Dra^eele 3 Tt 
bexspielsweise bei ei n er Peder, er^glLt wlr^ ' 

^ h^t- r rai - farni ' - *• 

spielsweise helix-farmig bzw spiral LrnrfT 
mat . 0 . - , . u • s Pirai-formig urn ein Trager- 
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Lextungen verlangert werden tan und somit mit dem Querschnitt 
39 d^ Drahtzuhrungsscixlauchas 38 eine definierte Puf fergreGe 
geschaffen wer den k ann, d.h., dass sich die Puffery durch 
dxe Dxf ferenz der Schraublinienlangen am AuSen- und Innendurch- 

ket 23 ublxcherwexse im Wesentlichen geradlinig angeordneten 

liS9en bSVOr2USt — neli x - f ermig 

^ Plral - f0rmlg variaufenden DrahtfOhrungsschlauches 38. 

T^lfvt hellX ;f 0r,n ^ lm schlauchpake,: 23 verlaufen. a lso der 

Drahtfuhrungsschlauch 38 mit den waif.r m t ... - 

verdrillt ist. weiteren Lextungen sozusagen 

all^ t n 0 ^r lnZiP ^ erfindu »^^- Pufrervorrichtung. 
also des Draht-Pufferspeichers 35, ist in den Fig. S und 6 
dargestellt. Dabei erstreckt sich der Draht-Puff erspeicher 35 
zwxschen z„ei Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37. nie DrahtsIL 
30 xst an exnem Ende. bevorzugt im Bereioh des SchweiSgerStes 1 

TL xl T~ DrahtV ° rSC hu ^~ a — — der Sch^i E - 

draht 13 von der Drahtrolle in die Drahtseele 30 eingefohrt 
wxrd befestigt bzw. fixiert, wogegen das waiters Ende der 
Drahtseele 30 frei hs»iv,Hnk , ^ 

beweglxch ist und bevorzugt im Bereioh des 

SchwexSbrenners 10 endet. Daduroh kann sioh die Drahtseele 30 in 

ftanirf T ° rahCSeele 30 in ** to gig k eit des KrummLgszu- 
A^ox T ' °: ahtSeele 30 - ^ahtfuhrungsschlauch 38, also in 
Abhangxgkext des Speicherzustandes eine Langsbewegung durchfoh- 

Durch die bevorzugte helix-formige Ausbildung des Drahtfuhrungs- 

fZTl T • Wlrd alS ° erreiCht ' d3ES 3ie ^tsaele 30^! 
falls helxx-formxg verlauft und damit definierte Padien 40 for 
den SchwexBoxaht 13 und somit auoh far die Drahtseele 30 ge 
schaffen werden. Durch VerSndern der Radlen 40, also der Lge 

DrahtT f r ele 30 iM Drah «^-*lauch 38, „ird nunmenTL 
Draht-Fufferspexcher 35 gebildet. Dabei ist in Fig. 5 die Puf- 
fervorrxchtung mit minimalem Speiohervolumen und L Fig. 



_ — ^cxwiexYoiumen und in Ficr 6 d-i ^ 

2~TT S maX±I " alem S ^^ervolumen schemata! 

* * ersicht "*, dass bei minimalem spei- 

ohervolumen dxe Drahtseele 30 an einer Innenseite 41 des Draht- 
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Anliegen kcm^t und die ^ZtT™'"* 1 ^ 38 2um 
gebildet sind. Weiters Z?Z? D ***°^ 30 kleiner aus . 
unterschiedlichen SpeicherzusrjJ* ersicl *«ich, class aufgrund der 
L-ngsoewegung, aer BrahtseeleTdu'T f^ 9 ' lMb -«*«- 

ten oz W . rerderricntungen J ^-chwindigkei- 
uberschussige ^ des SchwelMr ^^ aht 

cher 35 durch Vertaderung der JT!"' "° Draht -^««spel- 

«- wird und der ScLeiLran ^3 "T"— 30 «*- 

der Technik bekannt (Iter d== ' WXS aUS aer ° sta *d 

werden ^^^^2^ " ™^ 

findungsgemafien Losung aesarrf . „ STrunclsatzlxch bex der er- 

-a, tf 03 1 run 3SSCn TL: n :^:\t e :' de d r as :.. 3e nach Auswidun9 

Querschnittes 39 unt^.v ^ ange 1111(1 des 

Pufferspeicher 35 wenioer ^ Konnen ' d.h., dass der Draht- 

13 aurnebmen kann.™* f st J^^T 

des DrahtfOhrungsschlaucbes 38 ~ dass durch Austausch 

^passung des benetigt « Speilervol S ° hl ™* et - 23 sine 
kann. spexchervolumens vorgenommen werden 

Damit eine optimale SchweiRdrah!-™,,, 

Dr^t-Pufferspeioher 35 d u !^f "° 9 einem derartigen 

sum Erfassen des Fallst JdL f ^ Sind Mitt ^ 

Pufferspeicners 3^1^21 ^^^^ D ~ ht - 
I^gsbe^gung der Br^" 30 ertssen die 
auf den Ftlllzustand des Drahh o *f aSSen bz "' bestinonen und so 
werden kOnnen. Dies k^nn be I ferSE>eich -s 35 ruckgeschlossen 
erroigen. dass das f ret Z7T F °™ d ~ a " 

nehmerar* 44 mlt eiZlZltZZT^T " ^ Mit ~ 

gekoppelt ist, so ^ss - u f Sr 45 oder mkrementalgeber 

Drahtseele 30 von eTner sfeuT ^genanderung 43 der 

des Draht-PurferspeiotL 35 r^r 1 . tM9 * "* 
dies schematise L den Pig ""^ ^ 

"ST. 5 und 6 eingezeichnet ist. Es ist 
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jedoch auch m6glich, andere Sensoren zum Erfassen des PQll- 
standes einzusetzen, wie nachstehend in den Fig. 13 und 14 nooh 
beschrieben wird. 

^n^ li0heV r teil SinSr derartiS Ausbildung des 

35 llegt darin ' «— der Braht-Pufferspei- 
cher 35 dxrekt hxnter den, SchweiSbrenner 10 angeordnet wird, wo- 
durch kaum zusatzliche Reibungsverluste in der 

SchweiSdrahtferderung auftreten. Bin weiterer Vorteil liegt dar- 

".^ der D -ht-Puf ferspeioher 35 direkt in das Schlauchpaket 
23 xntegrxert xst bzw. um das Schlauchpaket 23 verlegt werden 
kann wodurch jederzeit altere Anlagen mit einem derartigen 
Draht-Pufferspeicher 35 ausgestattet bzw. nachgertistet werden 
konnen. Auch wird durch die langliche Ausriohtung der Puffervor- 

^H?" Handlin3 fte ^^eranwendung nicht maEgebend be- 
exntrachtigt . 

to ^ SChematisch -Jargestellten SchweiEsystemen gemaE 

1T B n 9 J*i: 12 5011 -« Puffervorrichtung. also 

des Draht-Fnfferspeichers 35, in untersohiedlicb aufgebauten 
SchwexSanlagen verdeutlxcht werden. Dabei werden die SchwexE- 
anlagen nur schematxsch in Form von Funktionsblocken darge- 



Grundsatzlich ist hierzu zu erwahnen. dass bei einer Anordnung 
des Draht-Pufferspeichers 35 dieser auch inaktiv eingesetzt 
werden kann, d.h., dass die Punktion des Drabt-Pufferspeichers 
35 auter Betrieb ist, chne dass dabei vom Benutzer irgendwelche 
Vorkehrungen getroffen werden mussen. somit kSnnen auch stan- 
dardmaSxge SchweiBprozesse durchgefdhrt werden, bei denen keine 
Spexcherung Uberschussigen SchwexEdrahtes 13 notwehdig ist 
Dabex wird sich beispielsweise bei einer ausschlieElichen Vor- 
wartsforderung des SchweiEdrahtes 13 je nach Steuerung der 
Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37 die Drahtseele 30 auf einen 

Scbw!T " M f imumzustand -instellen und es kann ein ublicher 
SchwexSprozess durchgefflhrt werden. 

T 7 T Sine SchweiSanla ^ S^zeigt. mit einem SchweiSgerat 

1, xn den, dxe vorrats trommel 14 bzw. die Drahtrolle und eine 
erste Drahtvorschubexnrichtung 36 angeordnet ist, einem 
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Schlauchpaket 23 rait integriertem Draht-Puf f erspeicher 35, einer 
wexteren Drahtvorschubeinrichtung 37 und einem SchweiSbrenner 
10. Dxe im SchweiSgerat 1 angeordnete Drahtvorschubeinrichtung 
36 zxeht dabei den SchweiSdraht 13 von der Vorrats trommel 14 und 
fordert dxesen uber die Drahtseele 30 (nicht dargestellt) zu 
exner weiteren Drahtvorschubeinrichtung 37 und von dieser uber 
den Schweifibrenner 10 zum SchweiSprozess . 

Hierbei ist es m6glich, dass die erste Drahtvorschubeinrichtung 
36, also 3 ene im SchweiSgerat , als sog. Master-Antrieb 
(Hauptantrieb) betrieben wird und die weitere Drahtvorschubein- 
rxchtung 37 als sog. Slave-Antrieb (Hilf santrieb) dient. Der 
Slave-Antrieb wird dabei mit einer etwas heheren Drehzahl be- 
trxeben, wodurch der SchweiSdraht 13 im Schlauchpaket 23 und so- 
mxt xm Draht-Pufferspeicher 35 auf Zugspannung gehalten wird, 
wxe dxes schematisch mit einer geraden Linie eingezeichnet ist. 
in dxesem Anwendungsfall ist das Speichervolumen des Draht-Puf - 
ferspexchers 35 fast immer auf Minimum- St el lung, entsprechend 
Fxg. 5, wobex der Draht-Pufferspeicher 35 inaktiv ist. 

Der Vorteil einer derartigen Regelung, liegt darin, dass eine 
sehr exnfache Regelung der beiden Drahtvorschubeinrichtungen 36 

h' ^ MaStS — Wr mit konstlter 

Drehzahl betrxeben werden kann. wird beispielsweise die Drehzahl 
des Slave-Antrxebes kurzzeitig reduziert oder es konunt zum 
Durchrutschen der Antriebsrollen beim Slave-Antrieb, so muss 
kexnerlex Regelung des Master-Antriebes vorgenommen werden, da 
der kurzzextige Uberschuss an SchweiSdraht 13, der durch den 
Master-Antrieb gefordert wird, vom Draht-Pufferspeicher 35 auf- 
genommen werden kann. 

Bex der Anwendung in Fig. 8 wird die im SchweiSgerat 1 angeord- 
nete Drahtvorschubeinrichtung 36 als Slave-Antrieb und die im 
Berexch des SchweiSbrenners 10 bzw. direkt im SchweiSbrenner 10 
angeordnete Drahtvorschubeinrichtung 37 als Master-Antrieb 
verwendet. Dabei zieht nunmehr der Slave-Antrieb, also die 
Drahtvorschubeinrichtung 36 im SchweiiSgerat 1, den SchweiSdraht 
13 vorzugswexse drehmomentgeregelt aus der Vorrats trommel 14 
Der . Master-Antrieb, also die Drahtvorschubeinrichtung 37 im Be- 
rexch des Schweifibrenners 10, arbeitet dabei die im Draht-Puf- 
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ferspeicher 35 entstehende Welle geschwindigkeitsgeregelt ab, 
d.h., dass der Draht-Puf ferspeicher 35 fast immer auf Maximum 
gefailt ist. 

Der Vorteil einer derartigen Anwendung liegt darin, dass die 
Langenanderung des SchweiSdrahtes 13 aufgrund von Verwindungen 
des Schlauchpakets 10 (=Bowdenzugef f ekt) durch den Draht-Puf - 
ferspeicher 35 kompensiert wird. 

In Fig. 9 ist eine dynamische Drahtf Srderung dargestellt, bei 
der der SchweiSdraht 13 kraftfrei am SchweiiSbrenner 10 zur 
Verfugung steht, d.h., dass auf den SchweiSdraht 13 weder Zug- 
noch Druck-Krafte von den Drahtvorschubeinrichtungen 36 und 37 
einwirken. Dabei wird der Fullstand des Draht-Puf ferspeichers 35 
bevorzugt neutral gehalten, d.h., dass der Fullstand des Draht- 
Puf ferspeichers 35 auf einem Mittelwert zwischen dem Minimum- 
und Maximumzustand geregelt wird, wodurch kurzzeitige 
Schwankungen bei der Drahtf Srderung vom Draht-Puf ferspeicher 35 
aufgefangen werden k6nnen. Bei dieser Regelung ist eine Vor- 
Rtickwartsbewegung oder sind unterschiedliche F6rdergeschwindig- 
keiten des Schweifidrahtes 13 mSglich, da dies vom Draht-Puf - 
ferspeicher 35 aufgenommen werden kann. 

Hierzu ist die Drahtvorschubeinrichtung 36 im SchweiSgerat 1 als 
Slave-Antrieb und die im Bereich des SchweiEbrenners 10 angeord- 
nete Drahtvorschubeinrichtung 37 als Master-Antrieb ausgebildet. 
Der Slave-Antrieb zieht dabei den SchweiSdraht 13 von der Vor- 
ratstrommel 14 und leitet diesen kraftfrei in das Schlauchpaket 
23, also in den Draht-Puf ferspeicher 35 weiter. Der Master-An- 
trieb fuhrt eine geregelte Bewegung aus, d.h., die beiden Draht- 
vorschubeinrichtungen 36 und 37 werden derart geregelt, dass der 
Fiillstand des Draht-Puf ferspeichers 35 auf einem ausgeglichenen 
Niveau gehalten wird, bzw. werden sie immer aufeinander abge- 
stimmt, also werden beide Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37 in 
ihrem Drehmoment oder in ihrer Drehzahl geregelt. 

Durch eine derartig dynamisch ausgeglichene SchweiSdraht- 
forderung ist es mSglich, dass eine Entkoppelung beider Draht- 
vorschubeinrichtungen 36 und 37 und damit eine echte sogenannte 
Push-Pull-Schweifidrahtf6rderung <Vor-/Ruckwartsf orderung) 



realisiert wird d >i ^ 

36. also in ..^^t ^^^^"^i^ 
chars 35 erst,^ ZT^TllTT^ 

nicht wie aus de* stand d ^:™^' 33 dSr SchweiEdrant 13. 
Drahtseele 30, also das a Z bekannt, durch die gesamte 

sehr hoher Tragheit ™ T Rei ^gsv e rlu s te„ una 

araht 13 glei J ninteHl H ^ "'•*■«*«••*«• SchweiS- 
f erspeicher 35 geschoben wird und sit 0 " *~ Draht -^" 
Umschalten dar FSrderrichtung XliTist V ■<*""- 
Taktzeit fur dan Push-Pull-Betr^ ""^ ka ° n 316 

Dies trifft auch bei e^eJ Tt ^sentlioh erhoht werden. 

schiedlicher P^es^nd^:^"^ 3 ^ 

Durch die spezielle Anordnung des Dr»^ „ « 
Sleich hintar da™ Schweigbrenner 10 SrSPeich « s 3S 

sehr geringe ReibungsverluscTbei ! *einerlei bzw. nur 

SohweiSdrahtes 13 duroh die Drahr I M -*^tsbewegung des 
das Ansprechverhalten bef einef TV 37. wodurch 
varbassart wird. so r'""' - * wesentlich 

-seungsscbwaoban Drab^rscb^i^g 
Aus der SchweiEaniage in Ficr in ■ 

aus de» stand der Technik J.J^^ ~ung mit aine, 
xm SchweiSgerat 1 angeordnet 1st 1 * f f «sPercher 46, der 
Draht-Purierspeicher 35 i m SchlauXLTj" 

dar arste Draht-Puf farspaiohar 4S srezeigt. Dabei wird 

SchweiSdraht l schlaufe^n™ oebildet. dass der 

Drahtrolle ^ZjTlTllZ t^TT^ 1 " ^ 
tung 47 von der VorratstroLe, D ~*tvorschubeinrich- 
wird Ober eine waiter! Tu ^L^tT ^ 
schubeinrichtung 3 6 der Schwei S dr!nt 1 T ^ Draht ™- 

cher 46 i m SchweiSgerat 1 lT s ' 7 D ^^^«erspai- 
den langsausgebildeten Draht-Pufff * M nnd SOmit ln 

- ^er die Drahtvorschu^nrlcn S^^tT"' ~ " 
brenners 10 da™ SchweiSbrenner 10 z! gei unrt w^ SChWeiS - 
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Durch dxesen Aufbau wird erreicht, dass der Schweisdraht 13 

f schl *-*paket 23 gefardert wird. pabei wlrkt 
sxch der aachlauf der Drahtrolle bzw. der Vorrats trowel 14 bei m 
Abzxehen des Schweifidrahtes 13 von dieser nicht auf die Draht- 
lZ S t^TTT m9 " ZUI " Einf(U — *• SchweiGdrahtes 13 in 

f ^ ChUbeinriChtUn9 47 -"alien kann und der 

daalT ^ " direkt ^ ^vorschubeinrichtung 36 in 

das Schlauohpaket 23 gefardert wird. 

Ein weiteres Anwendungsbeispiel 1st in Fig. 11 dargestellt, bei 
de» Mehrere Schlauchpakete 23 beispielsweise unter Zwischen- 
B ^ H DrahtVOrSC ^einrichtung 47 aneinander gekoppelt 

" d" r m69llCh ' daSS in elnem «~ SchlauchpSete 
23 ntolxch den, dem SchweiBbrenner 10 nachstliegenden. der er- 
fxndungsgemafie Draht-Puf f erspeioher 35 angeordnet 1st! 

Selbstverstandlich 1st es auch maglich. to der orabt-Puf- 
ferspexcher 35 nicht nur durch einen Drahtfuhrungsschlauch 38 
wxe zuvor beschrieben, aufgebaut werden kann. Hierzu iso^s bei- 

38 tlr« S \ m T 3333 311366113 dSS ^"uhrungsaohlauobea 
38 em Kanal 48 »it beliebiger Querschnittsform, wie beispiels- 
wexse rechteckfarmig. dreieckfarmig. oval ubw. , eingesetzt 
werden. die beispielsweise helix-faxxnig verlaufen. ExT^r- 

-1 ir^abSn 61 ln Pi9 ' " -bei k - der Ka- 

nal 48 unabhangxg vom Schlauohpaket 23 Oder auch im 

Schlauohpaket 23 angeordnet werden. E S ist auch maglich, dass 

mehrere Kanale 48 Oder DrahtfOhrungsschlauche 38 eLgesetzt 

werden, so dass eine Mehrdraht-Schweifianlage aufgebaut werden 



Auch ist es maglich, dass ein derartiger Draht-Puff erspeioher 35 
ohne Drahtseele 3 0 aufgebaut werden kann bzw. dass die 

ITTilT 13 30 d3rart aUS3Sbildet ist " a- Schweifidraht 13 

xn dxeser exnen entsprechenden Bewegungsfreiraum hat. also die 
Bohrung far den SchweiSdraht 13 urn das l.sfache graser ist als 
der AuSendurctaesser 33 des SchweiSdrahtes 13. Bei Tn 1 der 
artxgen Aufbau ist es jedoch von Nachteil, dass die Eullstand- 
uberwachung des Draht-Puf ferspeichers 35 sehr aufwendig zu 
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realisieren ist. 

In den Fig. 13 und 14 ist ein spezielles Ausf uhrungsbeispiel zur 
Erfassung der Langsbewegung der Drahtseele 3 0 teilweise ge- 
schnitten dargestellt, wobei der Ubersicht halber nur die 
wesentlichen Elemente dargestellt sind. Bei diesen Ausfuhrungs- 
beispielen wird das Mittel zur Erfassung der Langsbewegung der 
Drahtseele 35 durch einen Sensor 51 gebildet, der eine beruh- 
rungs lose Messung der Langsbewegung der Drahtseele 30 durch- 
f uhrt . 

In Fig. 13 ist eine schaubildliche Darstellung des Sensors 51 
mit zugeordneter Drahtvorschubeinrichtung 37 und eingesetzter ( 
Drahtseele 30 dargestellt, die im Sensor 51 endet, wogegen in 
Fig. 14 die Drahtseele 30 durch den Sensor 51 hindurch verlauft. 

Der Sensor 51 weist ein Gehause 52 auf , wobei sich die 
Drahtseele 30 direkt in das Gehause 52 erstreckt und im Gehause 
52 ein Auswerteelement 53 angeordnet ist. Die BaugroSe des Sen- 
sors 51 ist derart ausgelegt, dass der Sensor 51 im Schweifi- 
brenner 10 oder im Schlauchpaket 23 angeordnet werden kann, 
wobei der Sensor 51 bevorzugt im SchweiSbrenner 10, insbesondere 
im Brennergrif f , angeordnet ist. 

Weiters ist bei diesem Ausf uhrungsbeispiel an der Drahtseele 3 0 
ein Indikator 54 angeordnet, der starr mit der Drahtseele 30 
verbunden ist. Der Indikator 54 besteht beispielsweise aus einem 
ferromagnetischen Material und bildet den Abschluss der 
Drahtseele 30 aus, wobei die Drahtseele 30 mit dem ab- 
schliefienden Indikator 54 im Sensor 51 endet. Um die Langsbewe- 
gung der Drahtseele 30 beruhrungslos ermitteln zu konnen, 
besteht das Auswerteelement 53 bevorzugt aus zumindest einer 
elektrischen Spule 55. Die Wegmessung, also die Langsverschie- 
bung der Drahtseele 30, erfolgt bei diesem Aufbau des Sensors 51 
durch Induktionsanderung in der Spule 55, d.h., dass aufgrund 
der Verschiebung des Indikators 54 sich die Induktivitat in den 
Spulen 55 verSndert, so dass von einer angeschlossenen Auswerte- 
einheit bzw. Steuervorrichtung 4 die Position ermittelt bzw. be- 
rechnet werden kann. 
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Weiters weist der Sensor 51 eine Auslaufdiise 56 fiir den SchweiS- 
draht 13 auf , deren Offnung einen Durchmesser aufweist, der nur 
unwesentlich grSSer 1st, als der Durchmesser des SchweiSdrahtes 
13. Dadurch wird erzielt, dass die Drahtseele 30 nicht durch die 
Auslaufdiise 56 austreten kann. Bevorzugt ist die Auslaufdiise 56 
iiber ein Gewinde mit dem Gehause 52 verbunden, so dass diese 
leicht und rasch ausgetauscht werden kann und somit eine An- 
passung der Auslaufdiise 56 an den jeweiligen Durchmesser des 
eingesetzten Schweifidrahtes 13 durchgeftihrt werden kann. 

Die Langsbewegung der Drahtseele 30 wird vom Sensor 51 nach dem 
Messprinzip der Induktionsanderung der Spule 55 erf asst. Dieses 
Messprinzip ist bereits aus dem Stand der Technik bekannt, so 
dass darauf nicht naher eingegangen wird. Selbstverstandlich ist 
es mdglich, dass der Sensor 51 nach einem anderen Messprinzip 
arbeitet und beispielsweise durch einen kapazitiven oder 
optischen Sensor gebildet wird. Selbstverstandlich ist es 
mdglich, dass der Sensor 51 auch fur andere Zwecke, bei welchen 
eine Langsbewegung der Drahtseele 3 0 erfasst werden soil, einge- 
setzt werden kann. 



Der Sensor 51 wird mit einer Auswerteeinheit bzw. einer Steuer- 
vorrichtung 4 des SchweiSgerates 4 iiber Leitungen (nicht darge- 
stellt) verbunden, so dass die Auswerteeinheit oder die 
Steuervorrichtung 4 je nach Stellung bzw. Position der 
Drahtseele 30 bzw. des Indikators 54 im Gehause 52 den Fiillstand 
des Draht-Pufferspeichers 35 ermittelt bzw. berechnet. 

in Fig. 14 ist ein weiteres Aus fiihrungsbei spiel far den Aufbau 
des Sensors 51 gezeigt . Dabei wird zum Unterschied des zuvor be- 
schriebenen Aus fiihrungsbei spiels die Drahtseele 30 nunmehr durch 
das Gehause 52 des Sensors 51 gefiihrt. Der Indikator 54 ist 
wiederum an der Drahtseele 3 0 befestigt und wird derart posi- 
tioniert, dass dieser innerhalb des Gehauses 52 angeordnet ist 
Diese Ausfiihrung hat den Vorteil, dass der Sensor 51 nicht mehr 
nur am Ende der Drahtseele 30 angeordnet werden muss, sondem 
dxeser an jeder beliebigen Stelle im Drahtf ordersystem posi- 
txoniert werden kann. Damit ist ein Einsatz des Sensors 51 bei 
Dedem beliebigen aus dem Stand der Technik bekannten Draht-Puf- 
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ferspeicher 35 mfiglich. 



Durch den Emsatz eines derartigen Sensors 51 1st es nunmehr 
7. nac^'v ^ Ste ™^htung 4 des SchweiBgerates 1 
6 37 ZTT " FallSta » des die ^vorschubeinrichtungen 

Draht p ^ 3n9eSteue " werae " """a. dass der Fttllstand des 
Draht-Pufferspeichers 35 geregelt wird. 

in den Fig. 15 und 16 ist ein weiteres Ausfohrungsbeispiel fur 
den Aufbau des Draht-Puf ferspeichers 35 dargestel^T bei H a. 

* Wlrd ' ™ ie ber «"s in Fig. 4 schematise* darge- 

veriio; de ™ tfQh -" ssschlanch 38 » das Schiauchpaket 23 

der ^^"f ^ ^eispiel soil verdeutlicht werden, dass 
der Draht-Pufferspeicher 35 moglichst einfach ausgetauscht 

IZ Z, ^ ^ BEnUtZer kSlnerlei ^asSLiten 

bzw. Anpassungen vomehmen muss. scarce* ten 

Dazu ist an beiden Enden des Drahtfuhrungsschlauches 38 ein Ab- 
schlusselement, insbesondere ein Schnellverschluss 49 50 ante 
-dnet, so dass dieser mit einem Zentralanschluss (nicht 
dargestellt, verbnnden werden kann. Der Zentralanschluss kann 
dabe, entsprecnend der Amneldung WO 02/090034 Al ausgeblldT 
werden so dass auf den Auftau des Zentralanschlusses nicht mehr 
naher emgegangen wird. Der Schnellverschluss 49. 50 ist bei 
ZZZIL^ ^ B ^°-«— hlusses aurglau , wobei 

7J*ZIZ™ZI™T 38 *— *— — *» — r Form an 

verscn^"^ 9330111 ^ 11 " mlt den *" it verbundenen Schnell- 
verschlussen 49. 50 ist derart ausgebildet, dass die darin ein 

ITIZ^TT 1 * 30 ' niCht - ScL ^ 

^^stl E r^:: s 3 : - d d 

u geoxxaet wird, die in einem Arbeitsschritt 
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durch einf aches Verbinden des Schnellverschlusses 49, 50 mit dem 
Zentralanschluss und anschlieSendes Umwickeln urn das Schlauchpa- 
ket 23 montxert bzw. getauscht werden kann. 

Der Schnellverschluss 49 auf der Seite des SchweiSbrenners 10 
xst derart aufgebaut, dass ein Fuhrungs element 57 durch den 
Zentralanschluss hindurchragt , wobei das Fuhrungselement 57 di- 
rekt xm Sensor 51 mundet, so dass der Sensor 51 gemaS Fig 13 
exngesetzt werden kann. Dabei nimmt jedoch der Sensor 51 zum Un- 
terschxed zu Fig. 13 nicht nur die Drahtseele 30 auf, sondem 
xst derart ausgelegt, dass er das Fuhrungselement 57 des 
Schnellverschlusses 49 aufnehmen kann. Die Funktion zur Messung 
der Posxtxon der Drahtseele 30, gemaS Fig. 13, bleibt jedoch 
erhalten, da in dem FOhrungselement 57 die Drahtseele 30 mit dem 
indxkator 54 angeordnet 1st und somit wiederum eine Induktions- 
anderung xn der Spule 55 stattfindet. Bevorzugt wird hierbei das 
Fuhrungselement 57 aus einem nichtmagnetischen Material, wie 
bexspxelsweise Messing, gebildet. 

Bei dem weiteren Schnellverschluss 50, der im Bereich des 
Schweifcgerates 1 bzw. des externen Drahtvorschubgerates 11 
angewendet wird, ist wiederum ein Fuhrungselement angeordnet, 
das nedoch nunmehr die Aufgabe hat, die Drahtseele 30 am 
Schnellverschluss 50 zu befestigen, wobei auf die Darstellung 

Klem^vfrr/" 21 ^^ ^ Form eine 

Klemmverbxndung realisiert bzw. eingesetzt, bei der durch Auf- 

drehen exner Uberwurf mutter die Drahtseele 30 im Fuhrungselement 

deT^ Wlrd \ ^ ±St SS ^ die Drahtseele 30 aus 

dem Fuhrungselement herausragen kann, so dass beim Befestigen 
des Schnellverschlusses die Drahtseele 30 in das SchweiSgerat 1 
bzw. das exteme Drahtvorschubgerat 11 hineinragt. 

vorteilhaft ist somit, dass durch diese einzige Einheit, be- 
stehend aus Drahtfuhrungsschlauch 38, den Schnellverschlussen 

t as l T f " ° rahtSeele 30 mit *» ^dikator 54, diese sehr 
rasch und ohne zusatzliche Arbeitsschritte durch einfaches Ver- 
bxnden der Schnellverschlusse mit der Zentraleinheit montiert 
und getauscht werden kann. Damit vom Benutzer der Dr ah t fuhrungs - 
^ei T J spiral-farmig verlegt wird, wird 

hex der Herstellung und Auslieferung dieser Einheit eine Vorver- 
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der Draitfuhrungssohlauoh 38 ohne Montage am Sohlauohpaket 23 
bererts dxe helix-formige bzw . spiral . f6rmige porm aufweisc< SQ 
dass der Benutzer nur mehr entspreohend den vorgegebenen 
ZlTlT Drahtffll -^^lauches 38 diesen urn das Sohlauoh- 

paket 23 wrnden muss . Somit kann der Draht-Puf f erspeicher 35 
werkzeugXos bzw. ohne HUfsmittel einfach getausoht werden. 

Dran^-^" " ? 3llCh ' ^Wauchpaketen 23 der 

Drahtfuhrungsschlauon 38 mit del » groSeren Quersohnitt nioht ttber 
den gesamten Bereieh verlaufen muss, sondern, dass entsprechend 
des benotrgten Puf terpens nur ein Teilbereioh des Drahtfoh- 
rungssohlauehes 38 einen derart groSen Quersohnitt 39 aufweist 
nxIder-T 196 VSrlaUf entSPreChend aem ^and der Technik ausge- 




PatentansprCiche : 
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1. Puffervorrichtung far einen SchweiSdraht, wobei zwischen 
einer Drahtvorschubeinrichtung am SchweiSgerat oder einem exter- 
nen Drahtvorschubgerat und einer weiteren Drahtvorschubeinrich- 
tung, die bevorzugt im Bereich eines SchweiSbrenners oder im 
SchweifSbrenner angeordnet ist, ein Drahtpuffer, insbesondere ein 
Draht-Pufferspeicher, angeordnet ist und der S chweiSdr ah t zwi- 
schen den beiden Drahtvorschubeinrichtungen in einer Drahtseele 
gefuhrt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Draht-Pufferspei- 
cher (35) derart gebildet ist, dass die Drahtseele (30) mit dem 
Schweifcdraht (13) zumindest in einem Teilbereich in einem Draht- 
fuhrungsschlauch (38) mit wesentlich grdfcerem Querschnitt (39) 
bzw. Innendurchmesser als ein Querschnitt bzw. Aufiendurchmesser 
(33) der Drahtseele (30) angeordnet ist und dass das Speichervo- 
lumen des Draht-Puf f erspeichers (35) durch den Querschnitt (39) 
und der Lange des wesentlich groSeren Drahtftihrungsschlauches 
(38) definiert ist. 



2. Puffervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Drahtseele (30) frei beweglich in dem Drahtfiihrungs- 
schlauch (38) angeordnet ist. 

3. Puffervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Drahtseele (30) an einem Ende, bevorzugt im 
Bereich des Schweifigerates (1) oder des externen Drahtvorschub- 
gerates (11), befestigt bzw. fixiert ist und das weitere Ende 
der Drahtseele (30) frei beweglich ist. 

4. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehende: 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Innendurchmesser 
Oder Querschnitt (39) des Drahtftihrungsschlauches (38) mindes- 
tens l,5mal groSer ist, als ein Aufiendurchmesser (33) der 
Drahtseele (30) . 



5. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfuhrungs- 
schlauch (38) in einem Schlauchpaket (23) angeordnet ist. 

6. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 



- 25 - 



Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfuhrungs- 
schlauch (38) helix-f6rmig bzw. spiral -farmig in dem Schlauchpa- 
ket (23) verlauft. 



7. Puffervorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Schlauchpaket (23) angeordnete weitere Leitungen in- 
nerhalb des helix- formigen bzw. spiral-formig verlaufenden 
Drahtfiihrungsschlauches (38) angeordnet sind. 

8. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfuhrungsschlauch 
(38) auSerhalb eines Schlauchpaket es (23) angeordnet ist. 

9. Puffervorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Drahtfuhrungsschlauch (38) helix- formig bzw. spiral- 
formig um das Schlauchpaket (23) angeordnet ist. 

10. Puffervorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Drahtfuhrungsschlauch (38) unabhangig voir. Schlauchpaket 
(23) und helix- fdrmig bzw. spiral-formig um ein Tragermaterial 
verlaufend angeordnet ist. 

11. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zum 
Erfassen des Fiillstandes bzw. der Menge des SchweiiSdrahtes (13) 
des Draht-Pufferspeichers (35) angeordnet sind, wobei von dem 
Erfassungsmittel die Langsbewegung der Drahtseele (30) , ins- 
besondere des freien Endes der Drahtseele (30), ermittelt wird. 

12. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Draht-Puf- 
ferspeicher (35) durch eine Baueinheit aus dem 
Drahtfuhrungsschlauch (38), an dem an beiden Enden ein Ab- 
schluss element, insbesondere ein Schnellverschluss (49, 50), 
angeordnet ist, und der Drahtseele (30) gebildet ist. 

13. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Draht-Puf- 
ferspeicher (35) werkzeuglos austauschbar ist. 
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14. Puffervorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Ftihrungs element (57) des Abschlusselementes, 
insbesondere des Schnellverschlusses (49, 50), in einen Sensor 
(51) zur Erfassung der Langsbewegung der Drahtseele (3 0) hinein- 
ragt . 

15. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfiih- 
rungsschlauch (38) helix-f drmig bzw. spiral-fOrmig vorgeformt 
ist. 

16. SchweiSanlage, mit einem SchweiSgerat, einem Schlauchpaket 
und einem Schweifibrenner, wobei das Schlauchpaket den SchweiS- 
brenner mit dem Schwei&gerat verbindet, und einer als Draht-Puf- 
ferspeicher ausgebildeten Vorrichtung, die zwischen zwei 
Drahtvorschxibeinrichtungen angeordnet ist, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Vorrichtung bzw. der Draht-Puf f erspeicher (35) i m 
oder urn das Schlauchpaket (23) ausgebildet ist. 

17. SchweiEanlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorrichtung bzw. der Draht-Puf f erspeicher (35) nach einem 
oder mehreren der AnsprGche 1 bis 15 ausgebildet ist. 



Zusammenf assung 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Puffern eines 
SchweiSdrahtes 13, wobei zwischen einer Drahtvorschubeinrichtung 
36 und einer weiteren Drahtvorschubeinrichtung 37, die bevorzugt 
im Bereich eines SchweiSbrenners 10 oder im SchweiiSbrenner 10 
angeordnet ist, ein Drahtpuffer, insbesondere ein Drahtpuf- 
ferspeicher 35, angeordnet ist und der Schweifidraht 13 zwischen 
den beiden Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37 in einer Drahtseele 
30 gefuhrt ist, Zur Schaffung einer m6glichst einfachen und kom- 
pakten Puf fervor rich tung und zur Verbesserung des dynamischen 
Verhaltens der Drahtf orderung ist vorgesehen, dass die 
Drahtseele 3 0 mit dem Schweifidraht 13 zumindest in einem Teilbe- 
reich in einem Drahtf uhrungsschlauch 38 mit wesentlich grofierem 
Querschnitt 39 als dem AuSendurchmesser 33 der Drahtseele 3 0 
angeordnet ist. 



(Fig. 3) 
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